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Abstract of corresponding document: GB2171350 
Tubular bianks having a predetermined wall 
thickness are subjected to cold working including 
a stretching operation to produce an elongate 
region of reduced thickness adjacent one end of 
the tube or intermediate of the ends of the tube. 
One end or each end of the resultant tube will 
have a wall thickness which is substantially the 
same as that of the tubular blank. The tube 
produced may be an articulated shaft serving for 
torque transmission in motor vehicles. After 
reducing one end of the blank in a die (4, , Figure 
1), an intermediate stretching reduction operation 
is performed in a die 9. 
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Dla Erflndung bazleht slch auf Bin Verfahron zum Herstel- 
ten von Rob/an m\t dickwandlgen Endan durch Kaltumfor- 
men BinoS rohrffifrtltgorl RchHngS, irt ddm fiuSgehfirtd vOn 
den dickwandlgen Rohrenden dor mlnlere dOnnore Hohrtetl 
durch Abstrecken und Reduileren erzougt wlrd. Eln derartl- 
gas Verfahren lafit sich auf sarisnmSQIgen Rohrandum- 
fgrmmawhlnen wiruchaftflch und zvr Herstellung maSge- 

nau kahvBrformter Hohlkorper einsatzan. 
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1. 



Verfahren znm Herstellen von Rohren nit dickwandigen Enden durcb 
Kaltumformen eines rohrformigen Roblings, d a d u r c h g e k e n a- 
z e i c h n e t, daB die dickwandigen Rohrenden in der wanddicke dee 
Rohlings belassen «nd der dazwischenliegende mittlere bzw. angren- 
zende dtinnwandige Rohrteil durch Abstrecken erzeugt warden. 

2. 

Verfahten naeb Anapruch 1. d a d u r c h gekennzeicn- 
net. daB anagehend von dam Rohiing zunSchst das eine dickwandige ff 
Rohrende in seinem Innen-.und AttBendurcbmesaer reduziert und danach 
der mittlare dtinnwandige bzw. angrenzende Robrteil durch ain- Oder 
mehrstufiges Abetrecken in AuBendurchmeeser reduziert wird. 

3. 

Verfabren nach AnBpruch 1 Oder 2, dadnrch gekenn- 
zeichnet, dafl daa ziivor raduzierce Rohrende nach der Ab- 
streckoperation anf einen gegentlber dem AuBendurchmesser das dtlnn- 
wandigen Robrteiie grSfleren AuBenducchiaeBser wieder aufgeweitet 
wird. (Pig. 11,12) 

4. 

Verfabren nach einem oder mehreren der Ansprttche l bis 3, d a- 
durch gekennzeichnet, daB das andere dickwandige 
Rohrende (Reststack) - gegebenenf alls nach wenden urn 180* - anf den 
AuBendurchroeaser des dunnwandigen Rohrteils reduziert wird (Fig. 6), 

5. 

VerCahreft nach einem Oder raehreren der Ansprtiche 1 bis 3, d a- 
durch gekennzeichnet. daB das andere dickwandige 
Rohrende anf einem gegeniiber dem Durchmesaer des dllnnwanaigen 
Rohrteils grBBeren AuBendurchmesser aufgeweitet wird (Fig 7). •*> " 
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6. 

Verfahren nach einem Oder mehreren der Ansprliche 1 bis 4, 
dadurch geKennzeiohnet, daB das andere dicKwan- 
dige Rohrende in seinem Innen- und AuSendurchrnesser reduziert wird 
(Fig. 8), 

7- 

Verfahren nach einem oder mehreren dor Ansprtiche l bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das ftohr uber seine 
gesamte Laiige, vorzugsweise die Lange des groSten DurchTaessera Kali- 
briert wird (Fig. 9) 

8. 

Verfahren nach einem oder mehrereji aer Ansprtlche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die diclcwandigen 
Rohrenden im innen- und/Oder AueendurchmesGer profiliert, s-B. mit 
einer Kerbverzahnung, versehen verden (Fig, 2 und 10)- 



i 
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Verfahren zum Herstellen von Rohren rait didtwandigen Enden dutch 
KaltUrtif ormeti eines rohrfarmioen Rohlipqs. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von Ron- 
ien m it dickwanaigen Enden durch Kaltumf ormen eines roncf orjaigen 
Rohlings. 

Rohre der vorgenannten Art tinden beispielsveiae ais Geienkweilen 
zum Antrieb von Kraf tf ahrzeugen Anwendung. so wurde bereite in der 
DE-PS 30 09 277 eine Gelenkwelle vorgeschlagen. bei veicher der 
mittlere Bereich dee Rohres mindeetens zwei Stufen aufveiet. deren 
WandBtSrken derart beraessen sind. daB aile Rohrquerecnnitte die 
gleiche mechanische Festigkeit haben. ^ 

Ein verfahcen dec eitigangs genannten Art geht aus der 
FR-PS 25 34 159 tiervor. Dort wird ein Hohlteil rait konstantem AuBen- 
durchraesser durch Kaltziehen in einer Richtung hergeetellt. Aus- 
gangspunkt 1st ein reduziertes und ein verdicktes Ende, welches spa- 
cer mechanische bearbeitet bzw. durch ein- Oder mehrmaliges Pressen 
nach innen umgeklappt werden muB. Es lassen eich mit diesem Verfah- 
ren keine beidseitigeu Bnaenreduzierungen Oder gar - Aufweitungen 
erzieien. Wenn uberhaupt , mu8 hierriir eine sondermas chine eingesetzt 
werden. 

Aus der DE-PS 30 21 481 ist ein spezieilea Ziehverf ahren befcanatge- 
worden, das sich virtschaf tiich. uur in RohrenverKen auf speziellsn 
Ziehmaschinen betreifaen 13J3t. Mit diesem bekannten Verfahren iaseen 
eich 2war Verdickungen der RohrwSnde sowohi nach innen als auch nach 
auBen an jeder beliebigen Stelle herstellen, jedoch besogen auf das 
gewunschte Werkstuck ist die richtige Lage nochmais abhangig von ei- 
neta entsprechend akuraten Ablangen, was z-B. hesoadere Mettmetnoden 
erfordect. Mit dieseca Verfahren lassen sich weder Endenautweitung^n 
nocn -reduzierungen etzielen. J 
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zum Herstellen von Rohren mit verdickten Enden ist aus der 
DE-PS 28 12 803 ein warms tau chen und Reduzieren der Rohrenden be- 
kanntgeworden. Durch die Warmumf ormung faUt nicht nur Zunder an 
sondern es ist auch ein nachteiiiges Gefiige vornanden. AuUerdem Bind 
die Kosten zum Betreiben eines soichen verrahrens erheblich hoch. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren vorzuschia- 
gen, durch das HohlkSrper, inebesondere zu zwecken der Drehmoment- 
ubertragung bei Kraf tf ahr zeugen dienende und der Leichtbauweise ent- 
gegenkommende Gelenkwellea'wirtschattlich tmd maflgenau mit an den 
stark beanspruchten Rohrenden verdickten wandteilen Salt umge^ormt 
werden konnen und insgesamt eine Verrestigung des Ausgangsmaterials 
durch Kaltverf ormung erzielt warden kann. Ferner soil das Verfahren 
auf serienmaSigen Rohrendumf ormmaschinen durchgetuhrt verden, so dati 
auf den Einsatz von teuren Sender- und Einzelmaschinen verzichtet 
^ werden kann- 

1 Diese Aufgabe wird erf indungsgemaa dadurch geiest, dafl die dickwan- 

digen Rohrenden in der wanddicke des Rohlings beiassen werden und 
daB der da2wischenliegende raittlere b2tf, einseitig angrenzende dunn- 
wandige Rohrteil durch Abstrecken erzeugt wird. Mit denx erfindunge- 
gemaeen verfahren wird somit der Weg vertoigt, den dickwandigen 
Querschnitt in das Ausgangsteil zu iegen und z.B. durch Abstrecken 
und Reduzieren, d.h. materialveriust- und nacharbeitsf rei die dttnne- 
ren Zonen oder anderea Querschnitte herzustellen* Dabei wird bei 
beidseitig verdickten Rohrenden ein Reststuck mit Ausgangswandstarke 
nicht vom Abstreckreduziervorgang erfaCt, wahrend bei einendig ver- 
dicktem Rohrende das gesamte Reststuck des Rohrs abgestreckt wird. 
Das oder die Rohrenden lasaen sich dabei nicht nur im Durcnraesser 
reduzieren, sondern erf orderlichentaiie auch auf einen gegentiber dem 
Au8endurchmesser des dtinnvandigen Rohrteiis grotjeren Auflendurchmes- 
ser aufweiten. Nach dem ecf indungsgemafjen Verfahren ergibt sich mit- 
hin bei der Herstellung von Rohren mit dickwandigen Endteiien eine 
erhebliche Einspatung an Kosten, aiieine schon durch die Materiajer- 
sparnis sowie auch eine erhebliche Festigkeitssteigerung im abge- 
streckten und endenumgef otmten Bereich, und dies durch Einsatz von 
herkSmmlichen Rohruraf ormmaschinen* 

Fur die Erfindung ist somit vesentiich, dat) auagehend von einem 
©infachen hohlkSrperf Grmigen Werksttick maOgenau die vieitai tigsten 
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exaKt vorbestimmten Rohlingen jeglicbe weitere Bearbeitung einge- 
spart verden Kann. Erf ord.rXiofc.nt aUs ist lediglich an den scirn- 
seiten anfgrnnd divergierender Werkstuckrcassen GberschHssigee Mate- 
rial abzustechen. 

DaS erfindungsgemaBe Verfahren wird anhand eines Ablaufplanes in den 
Zeichnungen naher eriautert: Es zeigen: 

Fig i dae Reduzieren aes ersten Rohrendes. 

Fi g. 2 den Vorgang des Profilierens dee ersten Rohrendee, 

einen ersten Abstreckvorgang zum Herstellen des mittleren 
dtlnnwandigen Rohrteils, 

einen zweiten Abetreckvorgang zum weiteren Rednzieren dez 
jnittleren dttnnwandigen Rohr telle, 

eine Anordnung nach dem Fertigstellen des ersten Rohrendes, 
Fig. 6 das Reduzieren des zweiten Rohrendes, , 
Fig. 7 ein alternatives Aufweiten des zweiten Rohrendes, 
Fig. 8 ein weiteree Reduzieren dee zweiten Rohrendes, 
Fig 9 den Vorgang beim Kalibcieren des Rohres, 

den Vorgang beim Profilieren des zweiten Rohrendes und 
den vorgang beira Aufweiten des zuvor reduzierten Rohr- 



Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. S 



Fig. 10 
Fig. li 
ii, 12 endes. 



in den Figuren ist eine Vorrichtung zu* Kaltumfo rmen eines rohrfBr- 
migen Rohlings zu eineia Rohr l nur scheroatiscb dargeatellt. Jeweils 
oberhalb einer Mittellinie 2 der Vorrichtung sind die Bauelemente 
der Vorrichtung und der Rohling bzw. das Rohr selbet in der Aus- 
gangsposition bzw. vor der umformung dargestellt, wahrend jeweils 
unterhalb der Mittellinie 2 die Vorrichtung in ihrer Lage nach dem 
Umformen nnd damit das Rohr ebenfalls nach dee Umformen dargestellt 
sind. 

In Fig. 1 isc der Rohling bzw. das Ronr 1 in einem spannbacfcensatz 3 
einer im einzelnen nicht naher dargestellten spannzange 
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befestigt. Ein Umf orrawerkzeug 4 kann aus der oberhalb der Mittel- 
linie 2 liegenden SCellung in die tmterbalb der Mittellinie 2 lie- 
gende Stellung entsprechend der Pfeilangabe verstellt werden, Inner^ 
halb des Umf ormwerkzeugG 4 ist ein Kalibrierdorn 5 eingesetzt, der 
unter der Wirkung einer Feder 6 steht- Auf der aem Kalibrierdorn 5 
abgewandten Seite Kann von der anderen Seite des Rohres 1 her ein 
Abstreckdorn 7 eingefahren werden. Der Abstreckdorn 7 ist zwar 
bereits in den Rohling eingefSdelt, hat jedoch seine endgiiltige 
Position noch nicht erreicht, 

Wenn das Umf 0 rawer kzeug 4 z.B, durch einen nicht dargestellten 
Arbeitszylinder aufi das auf der rechten Seite der Zeichnung liegende 
Rohrende aufgefahren wird. findet sine Umformung statt, wobei die 
AuBengeometrie des Rohrendes derjenigen des Umf ormwerkzeuges und die 
Innengeometrie des Rohlings derjenigen des Kalibrierdornee 5 ent- 
spricht, was den zylindrischen Bereich der Umformung anbelangt. 

Nach aiesera Endenreduzieren verbleibt das Rohr 1 in der spanning des 
spannbackensatzes 3, wobei mit einem Prof ilierweckzeug 8 (Fig. 2) 
d\irch verfahren in der angegebenen Pf eilrichtung das in Fig, 1 redu- 
zierte Rohrende profiliert, z-B. mit einer Kerbverzahnung vereehen 
werden kann, die spater zur tiber tragung .eines Drehraomentes einge- 
setzt werden kann. Ee versceht sich, daS durch ein entsprechend aus- 
gebiiaetes Werkzeug auch eine innenverzahming des reduzierten Rohr- 
endes vorgenommen werden kann. 

In Fig. 3 wird der Abstreckdorn 7 gegen eine am ttbergang zuiu redv- 
zierten Rohrende bef indliche, innere Schulter des Rohres 1 gerahren. 
Die Anordming aus Rohr l und Abstreckdorn 7 wird schlieBlich gegen 
die Spannbacfcen 3 als Festanschlag verschoben, worauf die Spann- 
backen 3 geschlossen werden. Bin Streckwerk2eug 9 wird entlang dem 
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Rohr 1 vecscnoben una streckt dabel das Material um einen beetimmten 
Betrag ab, so daB In mittleren bzv. angrenzenden Rohrteil eine duti- 
nere Wand entsteht und im Endenbereich des Rohre 1 die Ausgangswand 
belaseen wird« 

Urn sicherzustallen, daa das Roar 1 beim Ruckzug des streckwerkzeu- 
geB 9 anf dem Abatreckdorn 7 haften bleibt r 1st ein Gegenhalter 11 
vorgeeehen- 

In Fig. 4 let ein veiterer Abstreckvorgang dargeetellt. Das Ab- 
G trecken erfolgt hier roictels eines zweiten streckverkzeuges 12 ana- 
log der Vorgehensweise in Fig. 3 und 1st stellvertretend fur alle 
weiteren denkbarsn Abstreckoperationen 2U sehen. 

in Fig. 5 iat das Herauszieben des Abstreckdornes 7 gezeigt. Dazu 
werden die Spannbacken 3 leicbt geSffnet, so dafl der Abstreckdorn 7 
ungehindert zuruckgezogen warden kann, wobei die Spannbacken 3 
jedoch alt Abstreifer fur das Rohr 1 wirken. Damit das Rohr 1 in der 
Arbeitalinie bleibt, ist eine priematische Aufnatune 13 vorgesehen. 
die von unten in die Arbeitslinie eingefahren wird, bevor dar 
Absnreckdorn 7 herausgezagen wird. 

In den Figuren 6 bie 10 sind das zusatzliche Uraforaien des zweiten 
Rohrendee und weitere Arbeitsvorgange dargestellt. Zxm Umformen des 
zweiten Rohrendes wird in Fig. 6 zweckmSSigerweise das halbgef ertig- 
ce Ronr 1 nach Drehung um 180* der Maschlne neu zugefuhrt, da noch 
eine ganze Reihe Bearbeitungastuf en anschlieflend folgen konnen. Mit 
einem Kleimodorn 14 wird das Rohr l echliefilieh mit dem nach auBen 
verdickten Ende in Arbeitepoaicion gebracht. Mittele eines Reduzier- 
werkzeuges 15 und einea einliegenden Kalibrierdorns 16 wird ein 
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6 

maBgenaues Reduzieren des Endendurchmessers erzielt, und zwar pas- 
send zum Durchmesser des abstreckreduzierten mittleren Rohrteils, 



Alternativ zu dem in Fig, 6 dargestellten Reduzieren des zweiten 
Rohrendes kann ein Aufweiten dieses Rohxendes durchgetuhrt verden, 
und zwar, vie in Fig. 7 gezeigt, mittels eines Aufveitdorne 17 un<i 
sines liber Federn IB voreilenden Auflenwerkzeugs 19. 

in Fig. B ist gezeigt, vie mittels eines weiteren Uraf ormwerkzeu- 
ges 21 das zweiee Rohrende weiter reduziert werden kann, Bei Verwen- 
dung des Umf ormwerkzeugs 4 und des Kalibrierdorne S gemSfl Fig. 1 
kann die Reduzierung exakt auf die gleichen Abmessungen wie am 
ersten Rohrende vorgenommen werden, 

Anstelle bzw. zusStzlich zu der Reduzierung gemSB Fig- 8 kann z.B. 
auch ein Kalibrieren gem. Fig- 9 vorgenoiwaen werden, wobei das 
Rohr 1 mit einem Kalibrierwerkzeug 22 iiber die gesarate I*3nge des 
abgestreckten Durchraessers des Rohr 1 kalibriert vird- 

In Fig- 10 erfolgt das Profilieren des zweiten Rohrendes rait Hilfe 
des bereits far das erste Rohrende vervendeten Prof ilierwerkzeugs 8. 

In den Fig- 11 und 12 ist schlieQlich noch dargestellt, wie ein nach 
den Verf ahrensechr itten gemafl den Fig- 1 bis 3 hergestellt es Sohr 1 
bis auf das reduzierte Rohrende an der rechten Seite auf dera ganzen 
ubrigen Rohrteil abgestreckt worden ist, Zu diesem zweck ist das 
Abstreckwerkzeug 9 uber das linke Ende des Rohrs 1 verfahren worden* 

Wie auB Fig, 12 ersichtlich, wird der Abstreckdorn 7 etwas zurtlckge- 
2ogen, wobei die leicht geoffneten Spannbacken 3 als Abetreifer wir- 
ken, Danach wird das Rohr 1 im abstreckreduzierten Teil auf dein Dorn 
gespannt und das rechte verdickte Ende des Rohrs mit einem In- 
nen- und AuSenwerkzeug 23 gleichzeitig und kalibrierend aufgeweitet. 



1 
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